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Maschine zur Herstellunq einer Faserstof fbahn 

Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstellung einer Fa- 
serstof fbahn, insbesondere einer Papierbahn. Die Erfindung geht 
aus von einer Maschine mit den im Oberbegrif f des Anspruches 1 
angegebenen Merkmalen. In einer solchen Maschine wird die aus 
einer Faser suspension herzustellende Bahn (nach der Bahnbildung 
in einer Siebpartie) in einer Pressenpartie soweit wie moglich 
inechanisch entwassert und dann in einer Trockenpartie mittels 
heizbarer Trockenzylinder getrocknet. Eine hierfur geeignete 
Trockenpartie ist Gegenstand der nicht vorverof fentlichten Pa- 
ten tanmel dung P 41 42 524.3. 

Zu den Anf orderungen an eine derartige Papierherstellungs- 
maschine gehort es, daB sie fur extrem hohe Arbeitsgeschwin- 
digkeiten (GroBenordnung 1000 bis 2000 m/min.) geeignet sein 
soil. Die Bahn soil trotz der enormen Arbeitsgeschwindigkeit 
mit hochstmoglicher Sicherheit, d.h. so daB moglichst wenig Ab- 
risse erfolgen, durch die Maschine laufen. Mit anderen Worten: 
Der "Lauf-Wirkungsgrad" (runability) soil moglichst hoch sein. 

In vielen Fallen besteht eine weitere Anforderung darin, die 
Papierbahn bis auf einen extrem kleinen Rest-Feuchtigkeits- 
gehalt von ungefahr 2 % zu trocknen. Mit anderen Worten: Die 
Trocknung soil wesentlich intensiver sein als in anderen Fal- 
len, bei denen es genugt, einen Rest-Feuchtigkeitsgehalt von 
etwa 4 bis 8 % zu erzielen. Der genannte extrem kleine 
Rest-Feuchtigkeitsgehalt von ca. 2 % ist bei einigen Papiersor- 
ten notwendig, z.B. fiir die Weiterverarbeitung des Papiers in 
einer Streichanlage oder in einem Satinier-Kalander . Er erhoht 
aber die Gefahr von Papierbahn- Abrissen, well das Papier durch 
das scharfe Austrocknen sprode wird. 
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Zur Erhohung des Lauf-Wirkungsgrades sind gemaB der alteren An- 
meldung zumindest: iia Anf angsbereich der Trockenpartie moglichst 
viele Trockengruppen vorgesehen, worin nur die untere Bahnseite 
mit den Trockenzylindern in Kontakt koitunt; d.ho in moglichst 
vielen Trockengruppen liegen die Trockenzylinder oberhalb der 
Umlenksaugwalzen. Nur beispielsweise die zweitletiztie Trocken- 
gruppe weist: die umgekehrte Anordnung auf , bei der die Trocken- 
zylinder unt:erhalb der Umlenksaugwalzen liegen, so daft hier die 
Oberseit:e der Bahn mit den Trockenzylindern in direkten Kontakt 
kommt* Folglich sind im Anf angsbereich der Trockenpartie, bei- 
spielsweise zwischen den ersten vier Trockengruppen, nur soge- 
nannte "einfache" Trennstellen zwischen benachbarten Trocken- 
gruppen vorgesehen* Dies bedeutet mit anderen Worten folgendes: 
Das Stiitzband der jeweils nachfolgenden Trockengruppe beriihrt 
den letzten Trockenzylinder der vorangehenden Trockengruppe an 
einer Stelle, wo die Papierbahn nicht mehr vom Stiitzband der 
vorangehenden Trockengruppe iiberdeckt isto Eine derartige be- 
kannte Ausbildung der Trennstelle ist in zweierlei Hinsicht 
vorteilhafts Das Einfadeln der Papierbahn (z.B« beim Anfahren 
der Papiermaschine oder nach einem Papierbahn-Abrifl) erfolgt 
vollkomnen selbsttatig, ohne daB - wie bei alteren Anordnun- 
gen ° eine Seilfuhrung erforderlich ware. Ebenso problemlos 
lauft die Papierbahn wahrend des normalen Betriebes der 
Trockenpartie von der vorangehenden Trockengruppe zur nachfol- 
genden Trockengruppe « Falls in einem Ausnahmefall - trotz der 
zuvor beschriebenen gunstigen Bauweise - ein Papierbahn-AbriB 
erfolgt, so lauft das AusschuBpapier von alien Zylindern dieser 
Trockengruppen problemlos nach unten in den unterhalb der 
Trockenpartie vorgesehenen Kellerraum. 
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Zur Erhohung des Laufwirkungsgrades ist es auBerdem bekannt, 
MaBnahmen zu treffen, um die Bahn an der Ablaufstelle von jedem 
einzelnen Trockenzy Under - und auf der geraden Laufstrecke vom 
Trockenzylinder zur nachf olgenden Umlenksaugwalze - moglichst 
sicher am Stutzband festziilialten. In dieser Hinsicht ist insbe- 
sondere der Anfangsbereich der Trockenpartie problematisch, 
weil hier die Papierbahn noch relativ feucht ist und die Ten- 
denz hat^ am Trockenzy linder-Mantel zu haften und sich deshalb 
vorubergehend vom Stutzband zu losen* Mit anderen Worten: Es 
bildet sich an dieser Stelle zwischen der Papierbahn und dem 
Stutzband eine sogenannte Blase. Um die Gefahr von Papierbahn- 
Abrissen zu verringern, ist man bestrebt, die genannte Blase so 
klein wie moglich zu halten. Es ist bekannt, zu diesem Zweck an 
der Ablaufstelle eine Unterdruckzorie zu bilden 
(US-PS 4,359,828, Fig. 3). Eine andere bekannte MaBnahme be- 
steht darin, den Abstand zwischen dem Trockenzylinder und der 
nachf olgenden Umlenksaugwalze moglichst weitgehend zu verklei- 
nern (WO 83/00514, Fig. 2, Oder US -PS 4,905,379, Fig. 1). 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Trockenpartie zu 
schaffen, die moglichst weitgehend beide der eingangs genannten 
Forderungen erfullt. Mit anderen Worten: Es soil erreicht wer- 
den, daB - trotz extrem hoher Arbeitsgeschwindigkeit - die Ge- 
fahr von Papierbahn-Abrissen soweit wie moglich verringert 
wird, und daB gleichzeitig die Papierbahn - falls erforderlich 
- scharf ausgetrocknet werden kann, so daB ein extrem kleiner 
Rest-Feuchtigkeitsgehalt erzielbar ist, 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung dadurch gelost, daB die 
Papierbahn einerseits - mit Hilfe des Merkmals e) des Anspruchs 
1 - beim Einlauf in die Trockenpartie mit einer gewissen Vor- 
spannung in Laufrichtung versehen wird, wodurch die genannten 
Blasen klein gehalten werden, und daB andererseits im Endbe- 
reich der Trockenpartie - mit Hilfe der Merkmale f ) des An- 
spruchs 1 - dafur gesorgt wird, daB die Papierbahn die aus 
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der scharfen Trocknung resultierenden Langsspannungen abbauen 
kann. 

Ein wesentliches charakteristisches Merkmal der Erf indung be- 
steht also darin, daB eine positive Geschwindigkeits-Dif ferenz 
einstellbar ist zwischen dem Antrieb der Presse und der ersten 
Trockengruppe und gleichzeitig eine negative Geschwindigkeits- 
Dif ferenz zwischen wenigstens zwei benachbarten Trockengruppen 
im Endbereich der Trockenpartie. 

Ein weiteres charakteristisches Merkmal der erf indungsgemaSen 
Trockenpartie besteht darin, daB zumindest im Endbereich der 
Trockenpartie und zumindest an derjenigen Trennstelle, an wel- 
cher die genannte negative Geschwindigkeits-Dif ferenz einge- 
stellt wird, ein offener Papierzug vorhanden ist, Mit anderen 
Wortens Zumindest die zuvor genannte Trennstelle wird als offe- 
ne Trennstelle ausgebildet* Vorzugs^eise werden zumindest in 
der zweiten Halfte der erf indungsgemaBen Trockenpartie samt- 
liche Trennstellen als offene Trennstellen ausgebildet* Diese 
MaBnahrae begunstigt nicht nur den Abbau der Langsspannungen ? 
vielmehr wird zugleich beriicksichtigt , daB in den Antriebsele- 
menten von Zeit zu Zeit geringfiigige Drehschwingungen auftreten 
konnen. Hierdurch besteht die Gefahr, daB in der Papierbahn 
eine plotzliche und ruckartige Erhohung der Langsspannung er- 
zeugt wird, die einen Papierbahn-AbriB verursachen kann. Diese 
AbriB-Gefahr wird aber gemaB der Erf indung durch die of fenen 
Trennstellen vermieden, well eine ruckartige Erhohung der 
Langsspannung in einer relativ langen freien Laufstrecke der 
Papierbahn weniger gefahrlich ist als an einer geschlossenen 
Trennstelle. 

Die Erfindung ist anwendbar in Zusammenhang mit mehreren unter- 
schiedlichen Trockenpartie-Bauarten. Allen diesen unterschied- 
lichen Bauarten ist jedoch gemeinsam, daB sie zwischen der 
Presse und der Stelle, wo der Endtrockengehalt erreicht ist, 
ausschlieBlich (Oder zumindest uberwiegend) einreihige Trocken- 
gruppen aufweisen. 
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Eine erste bekannte Trockenpartie-Bauart , mit der die Erfindung 
anwendbar ist, hat ausschlieBlich (oder zuinindest uberwiegend) 
Wende-Trennstellen. Diese bekannte Bauart (US-PS 4,934,067) 
wird dann bevorzugt, wenn beide Seiten der Bahn mehnnals ab- 
wechselnd mit den Mantelf lachen der Trockenzylinder in Kontakt 
konmien sollen. In der bekannten Trockenpartie sind die 
Wende-Trennstellen geschlossen ausgebildet; d.h. an jeder Wen- 
de-Trennstelle laufen beiden Stutzbander ein Stuck weit auf 
einer gemeinsamen geraden Laufstrecke, zusammen mit der dazwi~ 
schen befindlichen Bahn. Wenn man die vorliegende Erfindung auf 
diese bekannte Trockenpartie- Bauart anwendet, dann ist es vor- 
teilhaft, samtliche Wende-Trennstellen - oder zumindest den 
groBten Teil davon - dahingehend abzuandern, daB sie nicht mehr 
geschlossen sondern of fen sind. Hierdurch erzielt man gleich- 
zeitig mehrere Vorteile: 

1. An den Wende-Trennstellen der Trockenpartie besteht nicht 
mehr die Gefahr, daB sich die Stutzbander gegenseitig ab- 
nutzen, falls zwischen ihnen eine Ceschwindigkeits-Dif- 
ferenz besteht. Diese Gefahr besteht, wenn die Stutzbander 
an den Wende-Trennstellen miteinander in Kontakt kommen, 
solange die Maschine vorubergehend ohne Papier lauft. 

2. Zwischen der ersten und der zweiten Trockengruppe kann eine 
positive Geschwindigkeits-Dif ferenz eingestellt werden (ge- 
nauso wie zwischen der Presse und der ersten Trockengrup- 
pe) . Hierdurch wird es moglich, an dieser Wende-Trennstelle 
die Bahn ein zweites Mai vorzuspannen. 

3. Auch an denjenigen Trennstellen der Trockenpartie, bei de- 
nen man keine Geschwindigkeits-Dif ferenz einstellt, ist es 
vorteilhaft, einen relativ langen freien Bahnzug vorzuse- 
hen, um der oben beschriebenen AbriB-Gefahr vorzubeugen, 
die aus gelegentlichen Drehschwingungen der Antriebselemen- 
te result iert. 
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Eine andere Trockenpartie, mit der die vorliegende Erfindung 
anwendbar ist, wurde eingangs beschrieben (siehe altere Anmel- 
dung P 41 42 524 « 3) o Bei dieser Trockenpartie-Bauart warden 
nunmehr gemaB der Erfindung alle Wende-Trennstellen offen aus- 
gefiihrt, aus den zuvor erlauterten Griindeno Ob auch die soge« 
nannten ^einfachen" Trennstellen offen ausgefuhr^ werden, hangt: 
ab von der Papiersorte und/oder dem an der Trennstelle noch in 
der Bahn vorhandenen Feuchtigkei-tsgehalt, aufierdem von der 
GroBe der einzustellenden Geschwindigkeits^Dif f erenz « In vielen 
Fallen ist: es durchaus moglich, eine einfache Trenns^belle trbtz 
einer erf or der lichen Geschwindigkeits-Dif f erenz geschlossen zu 
halten. Han kann sich namlich vorstiellen, dafi sich die Bahn 
hinter der Ablaufstelle des Stutzbandes der vorangehenden 
Trockengruppe bis zum Kontakt mit dem Stutzband der nachfolgen- 
den Trockengruppe ein wcnig vom Trockenzylinder lost:, weil sich 
zwischen dem Trockenzylinder und der Bahn eine diinne Dampf- 
schicht bildeto Es ist somit durchaus moglich, daB die Gb- 
schwindigkeit des Stutzbandes der nachf olgenden Trockengruppe 
um einen kleinen Betrag abweicht von der Geschwindigkeit des 
letzten Zylinders der vorangehenden Trockengruppe. Falls je- 
doch, wie oben erlautert, von Zeit zu Zeit mit kleinen ruckar- 
tigen Geschwindigkeitsanderungen gerechnet werden muB, so kann 
die daraus resultierende AbriB-Gefahr dadurch verringert wer- 
den, daB auch die "einfachen" Trennstellen als offene Trenn- 
stellen ausgebildet werden« 

In manchen Fallen kann es vorteilhaft sein, eine sogenannte 
"einfache"" Trennstelle zeitweise offen und zeitweise geschlos- 
sen zu betreiben. Zu diesem Zweck kann eine der Walzen, iiber 
die das Stiitzband der nachf olgenden Trockengruppe lauft, beweg- 
lich gelagert sein. 
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Bei einer weiteren Trockenpartie-Bauart , mit der die Erfindung 
anwendbar ist, sind die Trockenzylinder in samtlichen Trocken- 
gruppen oberhalb der Umlenksaugwalzen angeordnet, so daS aus- 
schlieBlich sogenannte "einfache" Trennstellen vorhanden sind. 
Auch hier hangt es vom Einzelfall ab, ob es guns tiger ist, die 
Trennstellen of fen Oder geschlossen zu betreiben^ In der Regel 
wird es jedoch vorteilhaft sein, zimindest im Endbereich der 
Trockenpartie, wo also der Rest-Feuchtigkeitsgehalt schon sehr 
klein ist^ offene Trennstellen vorzusehen. Genauer gesagt: We- 
nigstens die letzte Trennstelle (oder die zwei oder die drei 
letzten Trennstellen) werden als offene Trennstellen ausgebil- 
det. Dagegen ist es im vorderen Bereich der Trockenpartie in 
der Regel vorteilhafter, die einfachen Trennstellen als ge- 
schlossene Trennstellen auszubilden. Wiederum ist es zweck- 
maBig, zumindest bei einem Teil der Trennstellen die Moglich- 
keit vorzusehen, vom offenen auf den geschlossenen Betrieb oder 
umgekehrt zu wechseln. Bei derjenigen Trennstelle, die gemaB 
der Erfindung als offene Trennstelle ausgebildet ist, wird im 
einzelnen folgendes vorgesehen: Die Papierbahn lauft an dieser 
Trennstelle auf einer freien Laufstrecke vom letzten Trocken- 
zylinder der vorangehenden Trockengruppe zum Stutzband der 
nachfolgenden Trockengruppe. Die Vorteile dieser MaBnahme sind 
gleich oder ahnlich wie im Falle der weiter oben beschriebenen 
Trockenpartie-Bauarten: Es kann besser berucksichtigt werden, 
dafl die Papierbahn wahrend der f ortschreitenden Trocknung 
schrumpft, indem man die nachfolgende Trockengruppe mit einer 
geringfiigig kleineren Geschwindigkeit antreibt als die vorange- 
hende Trockengruppe. Wurde man namlich beide Trockengruppen 
dauernd mit der gleichen Geschwindigkeit antreiben, so wurde 
sich in der Papierbahn aufgrund der genannten Schrumpfung eine 
Langsspannung aufbauen, die im Extremfall - zusammen mit ande- 
ren Stor-Faktoren - einen AbriB der Papierbahn verursacht. Zwar 
kann man versuchen, die beiden betreffenden Trockengruppen auch 
dann mit einer geringfugigen Dif ferenzgeschwindigkeit anzutrei- 
ben, wenn die Trennstelle geschlossen ist. Dann besteht 
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aber die Gefahr, daB an der Stelle, wo die Papierbahn einer- 
seits den letzten Trockenzylinder der vorangehenden Trocken- 
gruppe und andererseits das Stutzband der nachf olgenden 
Trockengruppe beruhrt, aufgrund der Geschwindigkeitsdifferenz 
eine Beschadigung ihrer Oberflache erleideto Erschwerend kosunt 
hinzu, dafl in den Trockenpartie-Antrieben, tsfie schon erwahnt, 
manchmal Drehschwingungen auftretien, die an einer geschlossenen 
Trennslielle eher einen Papierbahn-AbriB vexnirsachen als an 
einer offenen Trennstelle. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand 
der Zeichnung erlautert. 

Die Figo 1 zeigt scheinatisch eine Presse und die Trockenpartie 
einer Papierherstellungsmaschine , worin alle Trennstellen zwi- 
schen den Trockengruppen als Wende-Trennstellen ausgebildet 
sind. 

Die Fig* 2 zeigt einige vergroBerte Details aus Fig. !• 

Die Figo 3 zeigt eine Presse und die Trockenpartie einer Pa- 
pierherstellungsmaschine, worin alle Trennstellen zwischen den 
Trockengruppen als einfache Trennstellen ausgebildet sindo 

Die Fig. 4 und 5 zeigen abgewandelte Trennstellen fur die in 
Fig. 3 dargestellte Papierherstellungsmaschine. 

Die Figo 6 zeigt eine Presse und die Trockenpartie einer Pa- 
pierherstellungsmaschine, worin nur die zwei letzten Trennstel- 
len als Wende-Trennstellen ausgebildet sind. 

In Figo 1 erkennt man zunachst eine Presse P, die zwei mitein- 
ander einen PreBspalt bildende PreBwalzen 18 und 19 aufweist. 
Die herzustellenden Papierbahn 9 lauft durch dlesen 
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PreBspalt zusammen mit einem Entwasserungsf ilz 17, Diese Presse 
P ist die letzte Presse einer Pressenpartie, deren ubrige Telle 
in der Zeichnung nicht dargestellt sind. Die Presse P hat einen 
nur schematisch dargestellten Antrieb 30. 

Die Trockenpartie iimfaBt sieben Trockengruppen I bis VII. Jede 
Trockengruppe hat ein ihr eigenes Stutzband 1 bis 7 sowie eine 
Reihe von Trockenzylindern 10 und eine Reihe von Umlenksaugwal- 
zen 11, ferner die ublichen weiteren Leitwalzen 13 zum Fuhren, 
Spannen und Regulieren der endlosen Stiitzband-Schlaufe. Darge- 
stellt sind horizontale Trockenzylinder-Reihen; jedoch konnen 
auch vertikale Oder geneigte Zylinder-Reihen vorgesehen werden. 
Jede der Trockengruppen I-VII hat einen ihr eigenen Antrieb 
31-37. 

In den Trockengruppen I, III, V und VII liegen die Trockenzy- 
linder 10 oberhalb der Umlenksaugwalzen 11, so daB in diesen 
Trockengruppen die Unterseite der Papierbahn 9 mit den Trocken- 
zylindern in Kontakt koiniat. In den anderen Trockengruppen II, 
IV und VI ist das Umgekehrte vorgesehen: Hier liegen die 
Trockenzylinder unterhalb der Umlenksaugwalzen, so daB die 
Oberseite der Bahn mit den Trockenzylindern in Kontakt kommt. 
Mit anderen Worten: Alle Trennstelle 22-27 zvischen zwei be- 
nachbarten Trockengruppen sind als Wende-Trennstellen ausgebil- 
det. An alien diesen Wende-Trennstellen lauft die Papierbahn 
auf einer freien Laufstrecke vom Stutzband der vorangehenden 
Trockengruppe zum Stutzband der nachf olgenden Trockengruppe. 
Ebenso lauft die Papierbahn 9 von der PreBwalze 18 iiber eine 
freie Laufstrecke zu einer Papierleitwalze 16 und von dieser 
uber eine weitere freie Laufstrecke zum Stutzband 1 der ersten 
Trockengruppe I. Mit anderen Worten: Samtliche Trennstellen 
21-27 sind als offene Trennstellen ausgebildet. 
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Der Motor M jeder der Antriebseinheiten 30-37 ist viber ein Lei- 
-tungssystem 38 mit einer Geschwindigkeits-Steuereinrichtung 39 
verbunderio Mit deren Hilfe kann in bekannter Weise die Ge- 
schwindigkeit jeder einzelnen Antriebseinheit gesteuert werden. 
Die offenen Trennstellen 21-27 erlauben es, da6 zumindest an 
einem Teil der Trennstellen zwischen den benachbarten Antriebs- 
einheiten eine gewisse Geschwindigkeits-Diff erenz dv einge- 
stellt wird. Dabei ist wesentlich, dafi die GeschiNrindigkeits<- 
Differenz an der ersten Trennstelle 21 einen posit iven Wert a 
hat. Dagegen wird zumindest im Endbereich der Trockenpartie 
eine negative Geschwindigkeits-Dif f erenz b eingestellt; siehe 
das der Fig. 1 beigefugte Diagranua. Dieses zeigt, dafi auch zwi- 
schen den beiden ersten Trockengruppen I und II (Trennstelle 
22) eine positive Geschwindigkeits-Dif f erenz vorgesehen werden 
kann« D.h« die zweite Trockengruppe II lauft geringfugig 
schneller als die erste Trockengruppe I* Zwei benachbarte 
Trockengruppen (z.B. II und III) konnen, falls erf orderlich, 
auch mit gleicher Geschwindigkeit angetrieben werden. In dem 
der Fig. 1 beigefiigten Diagraram gibt der vertikale Abstand der 
Kennlinie K von der Grundlinie G an, um wieviel die Geschwin- 
digkeit jeder einzelnen Trockengruppe von der Geschwindigkeit 
der Presse P abweicht. Man sieht daraus z.B., daB die Geschwin- 
digkeit der letzten Trockengruppe VII kleiner ist als die Ge- 
schwindigkeit der Presse P. 

Die Fig. 2 zeigt im vergroBertem MaBstab die erste Trennstelle 
21 zwischen der Presse P und der ersten Trockengruppe I und die 
zweite Trennstelle zwischen den ersten beiden Trockengruppen I 
und II. Schematisch angedeutet ist, daB die Papierleitwalze 16 
mit einem eigenen Antrieb versehen ist (dieser ist in Fig. 1 
weggelassen) und daB die erste Leitwalze 13A der ersten 
Trockengruppe I als Saugwalze ausgebildet ist. Die Fig. 2 zeigt 
ferner (in libertriebener Darstellung) , daB die Papierbahn die 
Tendenz hat, an den Ablauf stellen A von den einzelnen 
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Trockenzylindern 10 am Trockenzylinder-Mantel zu haften und 
sich deshalb vorCibergehend vom Stutzband 1 zu losen. Damit die 
an dieser S telle entstehende sogenannte Blase B moglichst klein 
bleibt, wird der Antrieb 31 fur die erste Trockengruppe I auf 
eine etwas hdhere Geschwindigkeit eingestellt als der Antrieb 
30 fiir die Presse P. Aus dem gleichen Grunde wird die zweite 
Trockengruppe II mit einer etwas hdheren Geschwindigkeit ange- 
trieben als die erste Trockengruppe I. Um dies zu ermdglichen 
ist gexnaB Fig, 2 die erste Umlenksaugwalze lib der zweiten 
Trockengruppe II in einem Abstand vom Stutzband 1 der ersten 
Trockgruppe I angeordnet. 

Folglich lauft die Papierbahn 9 in einer freien Laufstrecke vom 
Stutzband 1 zum Stutzband 2. Insgesamt hat die Laufstrecke der 
Papierbahn vom letzten Trockenzylinder der ersten Trockengruppe 
zum ersten Trockenzylinder der zweiten Trockengruppe eine 
maander-artige Form, Hierdurch erzielt man an den Trockenzylin- 
dern eine relativ groBe Kontaktzone mit der Papierbahn 9, Es 
ist jedoch auch moglich, an den Trennstellen (siehe z.B, 26 und 
27 in Fig, 1) eine im wesentlichen geradlinige (tangential an 
die Zylinder anliegende) Laufstrecke fur die Papierbahn vorzu- 
sehen. In diesem Fall laufen die Stutzbander an der Trennstelle 
nicht uber Saugwalzen, sondern iiber normale Leitwalzen 13. Ge- 
maB Fig. 6 (siehe Trennstelle 25) kann auch eine normale Leit- 
walze 13" (an der die Bahn sich vom Stutzband 4 trennt) mit 
einer Saugwalze 14 kombiniert werden, an der die Bahn auf das 
nachfolgende Stutzband 5 auf lauft. 



Bei dem in Fig, 3 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel sind in 
samtlichen Trockengruppen I - v die Trockenzylinder 10 oberhalb 
der Umlenksaugwalzen 11 angeordnet. Folglich kommt in der 
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gesamten Trockenpartie immer nur die Unterseite der Bahn 9 mit 
den Trockenzylindern in Kontakto Die innerhalb der Trockenpar- 
tie vorhandenen Trennstellen 22 '-25' sind deshalb als sogenann- 
te "einfache" Trennstellen ausgebildet. Dies bedeutet bei- 
spielsweise an der Trennstelle 22' folgendes: Das Stutzband 2 
der nachfolgenden Trockengruppe II beruhrt den letzten Trocken- 
zylinder der ersten Trockengruppe I, ^^obei es diesen Zylinder 
mehr oder weniger imschlingt. Diese Beruhrung erfolgt an einer 
Stelle, wo die PapierbaOin nicht mehr vom ersten Stutzband 1 
iiberdeckt ist. Es handelt sich hier also um eine "geschlossene 
einfache" Trennstelle. Aus den obengenannten Griinden kann statt 
dessen auch eine "offene einfache" Trennstelle vorgesehen wer- 
den, wie in Fig. 3 bei 24' dargestellt« Hier sind - hinter dem 
letzten Trockenzylinder 10a der dritten Trockengruppe III - 
eine Leitwalze 13a and die erste Umlenksaugwalze 11a (fiir das 
Stutzband 4) der vierten Trockengruppe IV so angeordnet, daB 
das Stutzband 4 den Trockenzylinder 10a in einem kleinen Ab- 
stand passiert. SchlieBlich ist es moglich, durch Verschieben 
einer Leitwalze 13' eine einfache Trennstelle wahlweise of fen 
Oder geschlossen zu betreiben; In Fig. 3 schematisch darge- 
stellt bei 25'. 

Weitere mogliche Ausfuhrungen fur offene Trennstellen sind in 
den Figo 4 und 5 dargestellt mit jeweils unterschiedlich groBen 
Kontaktzonen der Papierbahn 9 an den Trockenzylindern. Die Fig. 
4 zeigt noch ein Umlenkelement 40 fur die mit dem Stutzband an- 
kommende Luftgrenzschicht . 

GemaB Fig. 6 sind sechs Trockgruppen I-VI vorgesehen. Zwischen 
den Trockengruppen I-IV sind einfache Trennstellen 22 '-24' vor- 
gesehen, die durch Verstellen einer beweglichen Leitwalze 13' 
wahlweise of fen Oder geschlossen betrieben werden konneno Nur 
die vorletzte Trockengruppe V hat untenliegende Trockenzylinder 
10b und obenliegende Umlenksaugwalzen 12a. Somit sind die 
Trennstellen 25 und 26 zwischen den Trockengruppen IV^ V 
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und VI als Wende-Trennstellen ausgebildet. Die Trockenpartie 
gemaB Fig* 6 hat unterschiedliche Umlenksaugwalzen 11 bzw. 12, 
12a. In den ersten beiden Trockengruppen I und II sind Umlenk- 
saugwalzen 11 mit relativ kleinem Durchmesser und mit innenlie- 
genden stationaren Saugkasten vorgesehen. Eine derartige Um- 
lenksaugwalze 11a ist: auch am Anfang der dritten Trockengmippe 
III angeordnet. Danach sind in den Trockengruppen III-VI dage- 
gen kastenlose Saugvalzen 12 bzw. 12a mit groBerem Durchmesser 
vorgesehen, bei denen die Luft unmittelbar durch die rotieren- 
den, hohlen Lager zapf en abgesaugt wird. 

In beiden Fig. 3 und 6 erfolgt das Steuern der Antriebe (z.B. 
30-36) in gleicher Weise wie in Fig. 1. Im jeweils beigefugten 
Diagramm zeigt die Kennlinie K wiederum, daB zumindest zwischen 
der Presse P und ersten Trockengruppe I (vorzugsweise auch zwi- 
schen den ersten beiden Trockengruppe I und II) eine positive 
Geschwindigkeits-Dif ferenz a eingestellt ist, dagegen zwischen 
den hinteren Trockengruppen eine negative Geschwindigkeits-Dif- 
ferenz b. 



Heidenheim, 04. 06.92 
0615k/DSh/Sr6/71-83 
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Anwaltsaktes P 4954 : 
J.M. Voith GmbH 

Kennwort 2 "Plus-Minus-Spannung" 



1. Maschine zur Herstellung einer Faserstof fbahn, insbesondere 
einer Papierbahn (9) , mit einer Entwasserungs-Presse und 
einer unmittelbar daran anschlieBenden Trockenpartie sowie 
mit den folgenden Merkmalen: 

a) zwischen der Presse (P) und der Trockenpartie befindet 
sich eine erste Trennstelle (21) , die als offene Trenn- 
stelle ausgebildet ist (d,ho es ist eine freie Bahn- 
lauf strecke vorhanden) ; 

b) die Trockenpartie hat mehrere aneinandergereihte 
Trockengruppen (ZoBo I bis VII) und mehrere, zwischen 
je zwei aufeinanderf olgenden Trockengruppen befindliche 
weitere Trennstellen (22 bis 21), an denen die Bahn (9) 
von der einen auf die nachfolgende Trockengruppe liber- 
wechselt ; 

c) jede Trockengruppe ist einreihig; d.h. sie umfaBt meh- 
rere heizbare Trockenzylinder (10) und zwischen je zwei 
benachbarten Trockenzylindern eine Umlenksaugwalze (11 
Oder 12) sowie nur ein einziges endloses Stutzband (1 
bis 7), das zusammen mit der Bahn (9) abwechselnd iiber 
die Trockenzylinder und iiber die Umlenksaugwalzen 
lauft, so daB die Bahn in direkten Kontakt mit den 
Trockenzylindern und das Stutzband in direkten Kontakt 
mit den Umlenksaugwalzen kommt? 

d) die Presse (P) und jede der Trockengruppen (I-VII) hat 
einen drehzahlvariablen Antrieb (z.B. 30-37), wobei al- 
le Antriebe mit einer Geschwindigkeits-Steuerein- 
richtung (39) verbunden sind, mit deren Hilfe eine Ge- 
schwindigkeits-Differenz zwischen je zwei benachbarten 
Antrieben einstellbar ist; 
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gekennzeichnet durch die Kombination der folgenden Merkmale 

e) ziunindest die Antriebe (30, 31) der Presse (P) und der 
ersten Trockengruppe (T) sind auf eine positive Ge- 
schwindigkeits-Differenz (a) an der ersten Trennstelle 
(21) einstellbar; d.h. die Geschwindigkeit der ersten 
Trockengruppe ist hoher als diejenige der Presse; 

f ) zumindest im Endbereich der Trockenpartie ist wenig- 
stens eine der weiteren, zwischen zwei benachbarten 
Trockengruppen (z.B. V und VI) befindlichen Trennstel- 
len (26) als offene Trennstelle ausgebildet, vobei die 
Antriebe (35, 36) dieser zwei Trockengruppen auf eine 
negative Geschwindigkeits-Dif ferenz (b) einstellbar 
sind. 

Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
innerhalb der Trockenpartie vorhandenen weiteren Trennstel- 
len (z.B. 22-27) - ausnahmslos oder iiberwiegend - als offe- 
ne Wende-Trennstellen ausgebildet sind, so dafl in den ein- 
zelnen Trockengruppen (I-VII) beide Seiten der Bahn (9) ab- 
wechselnd mit den Trockenzylindern (10) in Kontakt kotnmen 
(Fig- !)• 

Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
mindest im Anfangsbereich der Trockenpartie (z.B. in den 
ersten vier Trockengruppen (I-IV) , samtliche Zylinder (10) 
oberhalb der Umlenksaugwalzen (11, 12) liegen, so daB alle 
diese Trockenzylinder mit der Unterseite der Bahn (9) in 
Kontakt kommen, und so daB zwischen diesen Trockengruppen 
sogenannte einfache Trennstellen (22^-24') vorhanden sind 
(Fig. 3 Oder 6) . 



4. Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , daB we- 

nigstens eine (ZcBc 24') der einfachen Trennstellen als of- 
fene Trennstelle ausgebildet ist mittels einer derartigen 
Anordnung der Stiitizband-Leitwalzen (11a, 13a) der nachfol- 
genden Trockengruppe (IV) , daB deren Stutzband (4) ohne 
Kontak^ zum le^zten Zylinder (10a) der vorangehenden 
Trockengruppe (III) bleibt (figo 3) . 

5o Maschine nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
mindesi: im hin'teren Teil der Trockenpart:le alle Trennstel- 
len als of fene Trennstellen ausgebildet sind. 

6. Maschine nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , daB samt- 
liche Trennstellen als of fene Trennstellen ausgebildet sind. 

7o Maschine, insbesondere nach einem der Anspriiche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet , daB in samtlichen Trockengruppen 
(I-V) die Trockenzylinder (10) oberhalb der Umlenksaugwal- 
zen (11) angeordnet sind, so daB nur die Bahn-Unterseite 
mit den Trockenzylindern in Kontakt kommt (Fig- 3) • 

8« Maschine nach einem der Anspruche 3 bis 6, gekennzeichnet 
durch die folgenden Merkmale: 

a) nur die Zylinder (10b) der zweitletzten Trockengruppe 
(V) liegen unterhalb der Umlenksaugwalzen (12a) ? 

b) die beiden als Wende-Trennstellen ausgebildeten Trenn- 
stellen (25, 26), welche die zweitletzte Trockengruppe 
(V) begrenzen, sind als of fene Trennstellen ausgebildet 
(Pig« 6) . 
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9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB von 
den einfachen Trennstellen (22 '-24') zumindest die zwischen 
der viertletzten Trockengruppe und der drittletzten 
Trockengruppe befindliche Trennstelle (24') als offene 
Trennstelle ausgebildet ist. 

10. Maschine nach einem der Anspruche 3 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an wenigstens einer (z.B. 23') der einfachen 
Trennstellen eine der Leitwalzen (13') des Stutzbandes (3) 
der nachfolgenden Trockengruppe (III) derart beweglich ist, 
daB die Trennstelle wahlweise offen Oder geschlossen be- 
treibbar ist. 




Heidenheim, 04.06.92 
0615k/DSh/Sr6/67-70 
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English translation of G 92 07 656 \J, page 8^ paragraph 8^ to 
page 10/ paragraph 1 

In Figure 1 one can see a press P which comprises two pr-ess 
rolls 18 and 19 which together form a press nip. The paper 
web 9 to be manufactured runs through this press nip together 
with a de-watering felt 17. This press P is the last press of 
a press section, the remaining parts of which are not shown in 
the drawing. The press P has a drive 30 that is only 
schematically shown. 

The dryer section comprises seven dryer groups I to VII. Each 
dryer group has its own supporting belt /band 1 to 7 as well as 
a row of dryer cylinders 10 and a row of deflecting or guide 
section rolls 11, and moreover, the common further guide rolls 
13 for guiding, tensioning and regulating the endless 
supporting belt loop. Shown are horizontal dryer cylinder 
rows; however, there may be provided vertical or inclined 
cylinder rows, too. Each of the dryer groups I -VII has its 
own drive 31-37. 

In the dryer groups I, III, V and VII the dryer cylinders 10 
are positioned above the guide suction rolls 11 so that the 
lower side of the paper web 9 contacts the dryer cylinders in 
these dryer groups. In the other dryer groups II, IV and VI 
it is the opposite: here the dryer cylinders are positioned 
below the guide suction rolls so that the upper side of the 
web contacts the dryer cylinders. In other words: all points 
of separation 22-27 between two adjacent dryer groups are 
formed as turn-over points of separation. At all these turn- 
over points of separation the paper web runs on a free or open 
running distance from the supporting belt/band of the 
preceding daryer group to the supporting belt /band of the 
succeeding dryer group. Likewise, the paper web 9 runs from 
the press roll 18 over a free or open running distance to a 
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paper guide roll 16 and from this over a further free onr open 
running distance to the supporting belt/band 1 of the first 
dryer group I. In other words: all points of separation 21 - 
2 7 are formed as open points of separation. 

The motor M of each of the drive units 3 0 - 3 7 is connected to 
a speed control device 39 via a connecting system 38. 
Thereby, the speed of each individual drive unit can be 
controlled in the known manner. The open points of separation 
21 - 27 make it possible that at least at a part of the points 
of separation between the adjacent drive units a particular 
speed difference dv can be set or adjusted. Hereby it Is 
essential that the speed difference at the first point of 
separation 21 has a positive value a. Conversely, at least in 
the end portion of the dryer section a negative speed 
difference b is set; see the diagram appended to Figure 1. 
This (diagram) shows that even between the two first dryer 
groups I and II (point of separation 22) a positive speed 
difference can be provided. This means that the second dryer 
group II runs slightly faster than the first dryer group I. 
Two adjacent dryer groups (e.g. II and III) can, if required, 
be driven with the same speed. In the diagram appended to 
Figure 1 the vertical distance of the characteristic cuirve K 
from the base line G states by how much the speed of each 
individual dryer group differs from the speed of the press P. 
One can see therefrom, e.g. that the speed of the last dryer 
group VII is smaller than the speed of the press P. 
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